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Abstrakt  
Bakalářská práce se zaměřuje na analýzu materiálového toku výrobního systému v 
podniku GS plus s.r.o. a návrhy na zlepšení. Práce se skládá z teoretické, analytické a 
návrhové části. Teoretická část obsahuje základní pojmy výroby. V analytické části na 
základě teoretických poznatků je popsán nynější stav ve výrobních prostorách firmy. V 
závěrečné části jsou navrhnuta řešení, která napomohou ke zlepšení chodu firmy.  
 
Abstract  
This thesis focuses on the analysis material flow of the production system at GS plus 
Ltd. and suggestions for improvements. The work consists of theoretical, analytical and 
design parts. The theoretical part contains the basic concepts of production. In the 
analytical part, there is described a current situation in production areas of the company 
on the basis of theoretical knowledge. In the final part, the solutions are designed to 
help improve the business. 
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ÚVOD  
 
Kaţdá výrobní firma, která v dnešní době hodlá bojovat o významné místo na trhu, je 
motivována jednoznačnou nutností neustálé průběţné inovace a zdokonalování svých 
výrobních zařízení, a tím i konečných produktů. Cílem je tak udrţení nejen svých 
současných pozic na trhu a získávání nových zákazníků, ale i snaha o větší 
konkurenceschopnost vůči ostatním firmám zabývajících se podobnou výrobní činností. 
Proto se kaţdý podnik zaměřuje především na zvyšování produktivity výrobního 
procesu a kvalitu výrobků za co moţná nejniţší náklady. Tyto poţadavky je obtíţné 
současně dlouhodobě splňovat, jelikoţ kvalita bývá ve výrobním procesu vedle 
produktivity rozhodujícím faktorem pro zákazníka, který vyţaduje kvalitní zboţí a co 
nejkratší dodací lhůty. Pro úspěšný materiálový tok ve výrobním procesu je rozhodující 
správné řízení výroby.  
Bakalářská práce se bude skládat z teoretické, analytické a návrhové části. V 
teoretické části bych chtěl popsat základní pojmy, které se týkají výrobního systému, 
materiálového toku a informačních systémů a jejich vyuţití. V této části budu čerpat 
informace z odborné literatury. V analytické části bych se chtěl zabývat materiálovým 
tokem ve výrobním procesu firmy GS plus s.r.o. Závěrem práce bych chtěl navrhnout 
na základě získaných materiálů a poznatků nové řešení, které by v budoucnu pomohlo 
ke zlepšení chodu firmy ve výrobním provozu. 
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1 CÍLE A METODIKA PRÁCE 
Cíl práce: 
Cílem mé bakalářské práce je na základě analýzy materiálového toku ve 
výrobním systému zhodnotit efektivnost výrobního procesu při výrobě dopravního 
značení ve společnosti GS plus s.r.o. a navrhnout způsoby zlepšení provozní 
výkonnosti.  
 
Metodika práce: 
 V teoretické části vyuţívám deskriptivní metody, kde jsou popisovány a 
vysvětlovány pojmy výrobní systém, řízení výroby, manipulace s materiálem, výroba. 
Informace k teoretické části jsem získával z publikací, které se danou problematikou 
zabývají (viz seznam literatury).  
V analytické části vyuţívám deskriptivní metody k představení společnosti. 
Informace jsem čerpal z vlastního poznání společnosti a také z interních materiálů. 
Vybrané údaje jsou v analytické části zpracovány pomocí tabulek a schémat. Pro větší 
názornost jsou přidané obrázky k dané tématice. 
V návrhové části jsem se snaţil pomocí vlastní analýzy navrhnout způsob vyřešení 
problému firmy. K analýze jsem vyuţil Spaghettiho diagramu, Sankeyova diagramu a 
metody Šachovnicové tabulky. Pro větší přehlednost a názornost jsou pouţity tabulky, 
schémata a obrázky. 
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
2.1 Proces výroby 
Pod pojmem „výroba“ se skrývá mnoho definic a kaţdý z autorů si ho představuje lehce 
odlišně. G. Wöhe výrobu definuje ve své knize takto: „V nejširším smyslu rozumíme 
„výrobou“ každou kombinaci výrobních faktorů, to znamená ztotožnění výroby 
s podnikovými výkony“ (Wöhe, 1995, s. 185). Takto pojatá výroba obsahuje všechny 
podnikové funkce, protoţe funkce vyţadují různé kombinace výrobních faktorů. Pokud 
výrobu vymezíme úţeji, zahrneme do ní jen podnikové výkony, např. těţbu surovin, 
zhotovení výrobků, opracování surovin a výrobků a poskytování sluţeb (Wöhe, 1995). 
Další autoři si pojem „výroba“ vykládají jinak, např. Gustav Tomek ve své 
publikaci definuje výrobu takto: „Pojem výroba může být chápán jako oblast řízení mezi 
nákupem a odbytem, označení hmotného zboží, označení oblasti hospodářství“ (Tomek, 
2007, s. 209). „Výroba mění na základě předpokládaných výkonů objekty, které byly 
zajištěny nákupem a které jsou pomocí odbytu zprostředkovány odběrateli“ (Tomek, 
2007, s. 209). 
Výroba slouţí v rámci podniku obecně k vytváření materiálních a nemateriálních 
statků, které jsou odpovídající trţní poptávce. Produkce zboţí je spojena s konkrétním 
výstupem. Tento výstup vzniká tím, ţe vstupní faktory, především materiál, se podrobí 
transformačního procesu. Výrobní proces vyţaduje ke své realizaci účast lidských 
zdrojů (pracovní síly) – a podnikových prostředků (stroje, nástroje, přípravky, počítače, 
atd.) Základní systémové pojetí výrobního procesu znázorňuje následující obrázek. 
(Tomek, 2000) 
 
 
vstup  výstup 
Obrázek 1: Princip výrobního procesu (Tomek, 2000) 
  
Transformační 
proces 
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2.2 Členění výrobního procesu  
 
Podle míry plynulosti technologického procesu  
a) Výroba plynulá (kontinuální)  
b) Výroba přerušovaná (diskontinuální) (Jurová, 2009) 
 
Podle charakteru technologie  
a) Mechanická výroba  
b) Chemická výroba  
c) Biologická a biochemická výroba (Jurová, 2009) 
 
Podle formy organizace výrobního procesu  
a) Proudová výroba - probíhá na výrobních linkách a vyrábí se málo produktů.  
b) Skupinová výroba - vyrábí se více druhů výrobků v menším mnoţství.  
c) Fázová výroba - vyrábí se celá řada výrobků v malém mnoţství kaţdého druhu. 
(Jurová, 2009) 
 
 
Členění podle typu výroby  
a) Zakázková (kusová) výroba – je vyráběn určitý typ různých výrobků v malém 
mnoţství a výrobky se od sebe liší dle zákazníkovy specifikace. Výroba bývá spojována 
s technologickým uspořádáním výrobního procesu.  
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b) Sériová (opakovaná) výroba - vyrábí se jeden nebo několik navzájem podobných 
výrobků. Snaha docílit efektivnosti. Pouţívá se určitý počet specializovaných zařízení.  
c) Hromadná výroba - vyrábí se uniformní výrobky. Umoţňuje dosáhnout nejvyššího 
stupně efektivnosti a bývá spojována s předmětným uspořádáním výrobního procesu. 
Příkladem výrobního zařízení je montáţní linka.  
d) Projektová výroba - snaha o vyrobení unikátního cíle, např. vývoj nového výrobku, 
přestěhování jednoho zařízení z jedné haly do druhé. Společným prvkem všech projektů 
bývá regulovaný časový rámec, pevný začátek a konec práce. (Kavan, 2002)   
 
2.3 Uspořádání výrobního procesu 
Uspořádání výrobního procesu (Facilities Layout) má zcela specifický vliv na efektivní 
chod moderního výrobního systému. Jde o skutečnou optimalizaci rozmístění výrobních 
oddělení, pracovních středisek a konfigurací samotného výrobního zařízení, kdy jedním 
z kritérií je hlavně optimalizace a produktivita. Klíčem k úspěšnému uspřádání 
výrobního procesu je potom plynulost výrobního toku zakázek, včetně jejich 
hospodárné přepravy. (Kavan, 2002) 
 
2.3.1 Možnosti uspořádání výrobního procesu 
Rozhodování o uspořádání výrobního procesu jsou pro podnik vţdy velmi významná, 
důleţitá, riziková a obávaná z následujících důvodů: 
1. Mohou vyvolat velké investice a značné tvůrčí úsilí řídících pracovníků. 
2. Vyţadují smysl pro strategii, představivost, odvahu a podporu mnoha lidí. 
3. Mají velký vliv na náklady a efektivnost, které v záběhovém období narostou. 
 
Důvodem potřeby pro neustálé zlepšování uspořádání výrobního procesu je 
technický pokrok, který vše neustále zdokonaluje. Jsme svědky mnohých změn 
v pouţívaných materiálech, řídících systémech, strojích a doprovodném zařízení, 
technologiích a nástrojích. Mění se také celé konkurenční prostředí. 
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 Jelikoţ ţijeme v prostředí omezených zdrojů a deficitu kapitálu, máme většinou 
na mysli sice dílčí změny uspořádání výrobních procesů, ale zato více promyšlené. 
Potřeba provádění změn bývá zpravidla vyvolána: 
1. Malou efektivností dosavadní výroby (vysokými náklady, úzkými místy …). 
2. Poruchami ve výrobním toku. 
3. Změnami konstrukce zastaralých výrobků a sluţeb. 
4. Zaváděním zcela nových výrobků a sluţeb. 
5. Změnami rozsahu výstupu nebo změnami jeho skladby. 
6. Modernizací výrobního zařízení a technologie. 
7. Ekologickými a legislativními poţadavky. 
8. Nezbytnými změnami v organizaci práce atd. 
Mezi základní skupiny pro uspořádání výrobního procesu v celém světě patří předmětné 
uspořádání, technologické uspořádání a pevné uspořádání projektu. Tato uspořádání se 
v čisté podobě vyskytují jen velmi málo. Ve skutečnosti se spíše setkáme s jejich 
různými kombinacemi. (Kavan, 2002) 
Předmětné uspořádání (Product layout) 
Předmětné uspořádání je zaloţeno na maximalizaci standardizace výrobků a hlavně 
standardizaci pracovních operací. Cílem předmětného uspořádání je dosaţení co 
nejhladšího, rychlejšího a mohutného toku výrobků. Ve skutečnosti přesně to, čeho je 
největší potřeba. Na jedné nebo několika výrobních poloţkách jsou postupně za sebou 
prováděny všechny potřebné technologické a jiné operace. Tok materiálu a polotovarů 
je pevně dán. Hovoříme o výrobních linkách. Ekonomickým výsledkem jsou velmi 
nízké výrobní náklady a vysoká konkurenceschopnost, avšak za předpokladu 
zajištěného stálého odbytu. (Kavan, 2002) 
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 Výhody a nevýhody předmětného uspořádání: 
Výhody: Nevýhody: 
Velmi efektivní výroba Jednotvárnost práce 
Nízké kusové náklady Slabá motivace personálu 
Šetří náklady Systému můţe chybět pruţnost 
Nízké materiálové náklady výrobku Systém má tendenci se hroutit při 
poruchách či absenci lidí nebo materiálu 
Vede k vysoké angaţovanosti lidí Systém je nákladný na preventivních 
opravách 
Nevyţaduje nároky na dispečerské řízení  
Podpora automatizace rutinních činností  
Tabulka 1: Výhody a nevýhody předmětného uspořádání (Kavan, 2002) 
Většině nevýhod se dá úspěšně předcházet. 
 
Technologické uspořádání (Proces layout) 
Na rozdíl od předmětného uspořádání zvládá technologické uspořádání lépe různorodost 
výrobních poţadavků. Umoţňuje mnohé improvizace. Výrobní tok prochází 
oddělenými specializovanými pracovišti, v nichţ jsou realizovány podobné druhy 
činností (pracoviště soustruhů, obráţeček, lisů apod.). Cesta výrobnou nemusí být 
neměnná a vyţaduje transportní vozíky přepravující velké dávky výrobků. Mnoţství 
přepravované výrobní dávky je dáno technickými podmínkami funkce výrobního 
zařízení (především seřizováním) a ekonomickou funkcí. Roli hraje především 
frekvence zakázek a velikost nákladů na skladování. (Kavan, 2002) 
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Výhody a nevýhody technologického uspořádání: 
Výhody: Nevýhody: 
Umoţňuje uspokojit širokou škálu 
výrobních poţadavků. 
Pravděpodobnost růstu nákladů na 
rozpracovanou výrobu a zásoby. 
Nízká choulostivost na výpadky výroby 
z titulu poruch zařízení. 
Výrobní procesy vyţadují častou tvořivost 
racionalizaci. 
Zařízení je univerzálnější. Průměrný stupeň vyuţití výrobního 
zařízení a lidí je niţší. 
Podpora a předpoklad větší diferenciace 
mzdové stimulace. 
Vyţaduje větší nároky na řízení lidí. 
Nevyţaduje tak vysoký stupeň 
vynaloţeného tvůrčího úsilí. 
Nároky na schopnost okamţitých 
improvizací a tím na rozvrhování výroby. 
Tabulka 2: Výhody a nevýhody technologického uspořádání (Kavan, 2002) 
 
Pevné uspořádání (Fixed-position layout) 
V tomto případě se nejedná o typickou výrobní situaci, ale o čím dál častější a 
potřebnější případ řízení náročné přípravy a zavedení inovace, řízení vzniku nové 
podnikatelské příleţitosti. Mezi moţné příklady pevného uspořádání patří příprava 
výroby nového letadla, kdy se letadlo montuje v hangáru z tisíce dílů, a montáţních 
skupin, které se shromaţďují z celé Evropy. 
Předmět společného úsilí mnoha týmů lidí stojí na místě a k němu jsou 
směřovány všechny komponenty, energie a úsilí. Úspěch projektu se opírá o schválený 
finanční rozpočet, pevné lhůtové a zdrojové rozvrţení a značnou míru operativního 
řízení. Průběh práce je řízen a kontrolován dle zhotoveného harmonogramu, vzniklého 
ze síťové analýzy. (Kavan, 2002) 
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Kombinované uspořádání 
Uvedené (ideální) typy uspořádání se v celosvětové praxi vyskytují ve velkém 
mnoţství nejrůznějších kombinací. Vznikají na základě podmínek na trhu a konkrétních 
podmínek provozů. Kombinované uspořádání najdeme jak v průmyslu, tak v ostatních 
resortech a oblastech: nemocnicích, supermarketech. (Kavan, 2002) 
 
Prostorové rozvrţení výrobního procesu 
V praxi registrujeme ve výrobě určitý počet pracovních ploch, rozmístěných v závislosti 
na tvaru budovy a naším úkolem je účelná dislokace jednotlivých pracovišť. Některá 
pracoviště by od sebe měla být co nejdále (buchary od technické kontroly apod.), ostatní 
naopak co nejblíţe, aby se vyuţil kapitál firmy. Uspořádání pracovišť dále ovlivňuje 
vzdálenost od vstupu do objektu, vzdálenost k nakládacím rampám, nákladové výtahy, 
okna, patra budov nebo například ocelová výztuţ v betonové podlaze pro těţké stroje. 
Je jasné, ţe vyuţití pracovních ploch našich podniků se musí rychle 
racionalizovat, protoţe hladkému a rychlému toku výrobků špatné rozvrţení zpravidla 
nepřeje. 
Příkladem účelného rozmístění můţe být prodej v supermarketech nebo 
standardizované rozmístění pracovišť rychlého občerstvení firmy McDonald.  Jde o 
promyšlené řízení cesty obchodem kde je vše opodstatněné a má jasné cíle. (Kavan, 
2002) 
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2.4 Potřeba zlepšování procesů 
Zlepšování procesů v podniku je dnes nutnou nezbytností pro udrţení firmy na trhu. 
Během uplynulých dvaceti let se jiţ stalo zvykem, alespoň ve zdravějších ekonomikách, 
ţe podniky, nuceny svými zákazníky, kteří poţadují stále lepší sluţby a produkty, 
soustavně přemýšlejí o zlepšování svých procesů. Pokud totiţ zákazník nedostane, co 
ţádá, má moţnost se obrátit na velké mnoţství konkurenčních firem. To je síla 
konkurenčního prostředí – hlavní hodnoty trţní ekonomiky. A tak mnoho firem začíná 
pracovat se svými podnikovými procesy formou jejich průběţného zlepšování. Tento 
přístup je zaloţen na porozumění a měření stávajícího procesu, a z toho přirozeně 
vyplynuvších podnětů k jeho zlepšování. Můţeme zde mluvit o „přirozeném procesním 
přístupu“.  (Řepa, 2007) 
 
2.5 Potřeba změny 
V čem tedy spočívají hlavní rozdíly prostředí nenasycené poptávky (industriální éra) a 
prostředí dnešního (postindustriální éra). Hammer vidí tři hlavní fenomény současného 
světa a podle nich organizuje veškeré kritické projevy/faktory současné hospodářské 
situace. Hovoří se o tzv. třech C: 
- Zákazníci (customers) 
- Konkurence (competition) 
- Změna (change) 
Někdy v dřívějších dobách bylo zákazníků mnoho a firmy nedokázaly jejich zájem 
uspokojit, dnes je zákazníků poměrně nedostatek. Trh je nasycen, zákazník se stává 
pánem. Dříve firmám stačilo vyrobit produkt a jeho kupec se našel sám. Pokud se mu 
nelíbilo, měl na výběr buď koupit, nebo nekoupit. Byl velmi snadno nahraditelný. Tato 
situace umoţňovala firmám vyrábět unifikovaný produkt, coţ je činnost, ve které je 
dělba práce na malé části nejefektivnější, a poráţet konkurenci výhradně cenou. Dnes 
jiţ firma dlouhodobě s unifikovaným produktem neuspěje. Je z čeho si vybírat a pokud 
produkt nemá poţadované vlastnosti, kupující přechází ke konkurenci. Firmy jsou 
donuceny výrobky produkovat ve velkém mnoţství různých modifikací, coţ výrobu 
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zesloţiťuje. Dělba práce jiţ nemůţe být tak efektivní jako dřív, způsobem stejným jako 
dřív. 
Velká převaha zákazníka způsobuje, ţe stoupá význam nevýrobních profesí ve 
firmách. Zatímco dříve byla rozhodující práce dělníků, a tím i organizace jejich práce, 
dnes je rozhodující práce průzkumníku trhu, marketingových specialistů či obchodníků. 
Jejich činnost jiţ nelze od dílčích činností rozdělit tak efektivně jako dřív, a hlavně 
způsobem, stejným jako dřív. 
I povaha konkurence se změnila. Dříve si firmy při přijatelném výrobku 
konkurovaly především cenou, dnes je v prostředí s nedostatkem zákazníků – třeba 
hledat další nové formy konkurence. Na některých trzích rozhoduje kvalita, jinde 
variantní provedení nebo třeba sluţby s výrobkem spojené. Cena tedy rozhoduje jen 
v některých případech. Proto paradigma, ţe nejdůleţitější je stlačit dolů cenu, se jen 
stěţí obhajuje jako dřív. 
Další z konkurenčních problémů způsobuje nepřizpůsobivost firem s tradiční 
organizací práce. Na trh přicházejí nové firmy, které nejsou zatíţené minulým vývojem 
a jemu uzpůsobené organizační struktury. Nové firmy se utvářejí podle situace v dané 
době, zatímco existujícím firmám trvá přizpůsobení dlouho. Ani zavedené firmy nemají 
dnes nic jistého. Kvalitní výrobky dnes jiţ nestačí. To co bylo včera výborné, jiţ dnes 
nemusí být dost dobré a zítra to bude úplně zastaralé. 
Posledním, ale nejdůleţitějším, a hlavně zcela novým klíčovým fenoménem, je 
změna. V podmínkách stále se zvyšujícího nedostatku zákazníků a stále se zesilující 
konkurence, nepřichází potřeba změny jen jednou za čas, ale prakticky neustále. Doba 
vývoje výrobků se zkracuje.  Produkty se neustále inovují. Jiţ dnes musíme přemýšlet o 
příští generaci výrobků. Nesmíme se však na ni vázat. Zítra můţe být všechno jinak. 
Firmy se v dnešní době nemohou spoléhat na osvědčené postupy, musí být daleko 
flexibilnější, protoţe čas rozhoduje. Potřeba změny se stává permanentní. Změna jiţ 
neznamená záleţitost jednorázovou, ale musí být integritní součástí denního ţivota 
organizace – stává se jeho běţnou součástí. (Řepa, 2007)  
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2.6 Plánování výroby 
Ţádoucí koordinování výkonů plánem, zhodnocení výkonů a také investování a 
financování jsou úkolem dispozitivního faktoru. Předmětem plánování výroby je cílené 
plánování a formování podnikového výrobního procesu. Přihlédneme-li přitom 
k vzájemné závislosti dílčích plánů podniku a ke stanovení cíle dlouhodobé 
maximalizace zisku, je třeba plánovat tyto oblasti: 
a) Výrobní program 
b) Výrobní proces 
c) Připravenost výrobních faktorů potřebných pro výrobu (plánování nákupu, 
dopravy a skladování). 
Mezi jednotlivými sloţkami plánování výroby existují vzájemné závislosti a 
vzájemná působení. 
Výrobní program nám můţe určovat výrobní proces, obzvláště výrobní postupy, 
které je třeba pouţívat. Můţe určovat připravenost výrobních faktorů potřebných pro 
výrobu tj. plánování nákupu. Dále můţe omezovat výrobu, plánování nákupu atd. 
v závislosti na výrobně – technickém vybavení daného podniku. (Wöhe, 1995) 
 
2.7 Plánování výrobního programu 
Při plánování výrobního programu se určuje, které druhy a mnoţství se mají v určitém 
období vyrábět. Při tomto plánování, jehoţ cílem je určit na základě prognózovaných 
nebo plánovaných údajů z oblasti odbytu, z oblasti skladování, z oblasti výroby a 
z oblasti nákupu optimální výrobní program, se rozlišuje mezi dlouhodobým, popř. 
střednědobým a krátkodobým plánováním. 
 Dlouhodobé nebo střednědobé plánování perspektivně rozhoduje o dalším 
ekonomicko-technickém rozvoji – o základní struktuře výrobního a odbytového 
programu včetně vývoje nových výrobků, jakoţ i o výrobních postupech, které je třeba 
pouţít a tím i o druhu a rozsahu hmotného investičního majetku, který je třeba pouţít, 
dále o dlouhodobě nebo střednědobě potřebném stavu pracovních sil. 
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 Krátkodobé plánování výrobního programu vychází z dostupného hmotného 
investičního majetku a pracovních sil. Základní struktura sortimentu podniku je určena 
dlouhodobým plánováním, rozšíření výrobního programu o zcela nové druhy výrobků 
můţe tedy být krátkodobě špatně realizovatelné. Ale existuje volný prostor pro změnu 
výrobků, pokud jde o konstrukci a design. 
Plánování výrobního programu a ještě více plánování výrobního procesu se 
zabývá především podniky, které nabízejí sortiment standardizovaných výrobků. 
V případě zakázkové výroby se krátkodobé plánování pouţívá teprve po získání 
objednávky; při rozhodování o převzetí zakázky se provádí pouze předběţné kalkulace 
a hrubé plánování termínů. (Wöhe, 1995) 
 
2.8 Plánování výrobního procesu 
Plánování výrobního procesu stanoví, jakými výrobními postupy, během kterého období 
a v jakých náladových střediscích se má vyrábět plánované mnoţství výrobků. 
Předmětem dlouhodobého plánování je výběr určitého technického výrobního postupu 
ze všech moţných, které jsou k dispozici. Zvolený postup má přitom umoţnit výkony 
s nejniţšími náklady. Krátkodobé plánování výrobního procesu vychází z daného 
vybavení hmotným majetkem a počtem pracovních sil. Problémy, které je přitom nutné 
řešit, se týkají mimo jiné výběru mezi několika typy strojů, volby mezi vlastním 
vyhotovením a koupí od jiného podniku, určení optimální velikosti série, ale také 
volbou nejvhodnějšího pořadí pracovních operací s ohledem na minimalizaci výrobních 
nákladů. (Wöhe, 1995) 
 
2.8.1 Pojem a rozdělení výrobních postupů 
Pojem „výrobní postup“ se pouţívá v různých významech a výrobní postupy se 
rozdělují podle různých hledisek, je třeba nejdříve vymezit obsah pojmu. 
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Výrobním postupem se označují různé moţnosti organizačního uspořádání 
výrobního procesu prostřednictvím prostorového sdruţení a rozdělení hmotného 
majetku a pracovišť k výrobně-technickým jednotkám. Dva extrémní případy jsou 
proudová a dílenská výroba. Tyto výrobní postupy, jejichţ kritériem rozdělení je 
prostorové uspořádání hmotného majetku, a tedy cesta výrobků ve výrobním procesu, 
označujeme jako organizační typy výroby. (Wöhe, 1995) 
 
2.9 Plánování kapacit  
V rámci plánování kapacit se časově stanovují pracovní postupy na základě výsledků 
lhůtového plánování se zřetelem na kapacitní omezení. 
Výchozí situace plánování kapacit je charakterizována tím, ţe dva nebo více 
pracovních postupů mají stejný termín zahájení, ţe s tím spojená vytíţení pracovních 
kapacit často překračují vlastní disponibilní kapacitu. Proto nemohou být dodrţeny dané 
termíny zahájení. Úkolem plánování kapacit je vyrovnat kapacitní nabídku a kapacitní 
poptávku. V této souvislosti hovoříme o bilancování kapacit, popř. a sladění kapacit. 
K vybalancování kapacit můţeme učinit několik opatření. Vybalancování můţe 
nastat přizpůsobením kapacit, přizpůsobením vytíţenosti nebo kombinací obou 
způsobů. Následující obrázek dává přehled o moţných opatřeních k vybalancování 
kapacit. (Wöhe, 1995) 
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-  Přesčasy     - Zkrácená pracovní doba       - Přesun termínů            - Přesun termínů 
- Dodatečné směny     - Zrušení směn            - Přesunutí práce na jiné     - Přesun práce  
- Přesun personálu     - Přesun personálu            ( rezervní pracoviště )        - Zadání práce  
- Zaměstnání personálu     - Sníţení personálu           - Dodatečné zakázky jinému podniku 
- Investice     - Zastavení práce          - Údrţba 
Obrázek 2: Opatření k vybalancování kapacit (Wöhe,1995) 
 
Výsledkem plánování výrobních kapacit je zajištění poţadovaných výrobních faktorů 
v době zahájení zakázky. 
 
2.9.1 Logistické řízení výroby 
„Proces plánování, realizace a řízení efektivního, výkonného toku a skladování zboží, 
služeb a souvisejících informací z místa vzniku do místa spotřeby, jehož cílem je 
uspokojit požadavky zákazníků“(Sixta, 2005, str 53). 
Tato definice zahrnuje tok materiálu a sluţeb v sektoru výrobními v sektoru 
sluţeb. Do sektoru sluţeb v tomto pojetí zahrnujeme takové společnosti, jako jsou státní 
správa, nemocnice, banky, maloobchod, velkoobchod. Navíc je potřeba se zabývat i 
následnou likvidací, recyklováním a opětovným pouţitím produktů, neboť v logistice se 
v poslední době ve zvýšené míře přiřazuje odpovědnost za takové oblasti jako 
odstraňování obalového materiálu, jakmile je zboţí dodáno, anebo odvoz fyzicky i 
morálně zastaralých zařízení. (Sixta, 2005)  
Vybalancování kapacit 
Přizpůsobení kapacit Přizpůsobení vytíţenosti 
Zvýšení kapacity Sníţení kapacity Zvýšení vytíţenosti Sníţení vytíţenosti 
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2.9.2 Řízení oblasti materiálů 
 Logistické řízení se zabývá efektivním tokem surovin, zásob ve výrobě a hotových 
výrobků z místa vzniku do místa spotřeby. 
 
Trh surovin, materiálu a dílů    Odbytový trh 
(trh dodavatelů)     (trh spotřebitelů) 
 
            Tok materiálu 
            Tok informací 
 
  
  
 
Oblast vlivu logistiky 
 
Obrázek 3: Řízení materiálu - oblast vlivu logistiky (Sixta, 2005) 
 Integrální součástí procesu logistického řízení je řízení oblasti materiálů, které 
zahrnuje správu surovin, součástek, vyrobených dílů balících materiálů a zásob ve 
výrobě. Z formálního hlediska bude implementace řízení oblasti materiálu vyţadovat 
samostatného manaţera zodpovědného za plánování, organizování, motivování, a 
kontrolu všech těchto činností, který se bude v první řadě zabývat tokem materiálu do 
organizace. Pokud podnik nezabezpečí efektivní a účinné řízení toku vstupních 
materiálů, výrobní proces nebude schopen vyrábět produkty za poţadovanou cenu, a to 
v době, kdy jsou tyto produkty poţadovány pro distribuci zákazníkům. Je proto důleţité, 
aby řídící pracovníci v oblasti logistiky správně chápali úlohu řízení materiálů a jeho 
vliv na skladbu nákladů a poskytovaných sluţeb. (Sixta, 2005) 
Nákup Zásoby 
Výroba 
Vývoj 
Distribuce Prodej 
Koncepce Marketing 
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2.9.3 Rozšiřování úlohy řízení v oblasti materiálů 
S tím jak se podniky rozvíjejí a dospívají, začíná se úloha řízení oblasti materiálů 
rozšiřovat, protoţe musí reagovat na nové podmínky ekonomiky, jejímţ určujícím 
faktorem jiţ není strana nabídky (výroba), ale strana poptávky (trh). 
 
Kritérium Staré pojetí Nové pojetí 
Trh Trh prodávajícího; nízká 
konkurence; vývozní omezení 
Trh kupujícího; silná 
konkurence; globalizace trhu 
Výrobky Úzký sortiment; dlouhý 
ţivotní cyklus; nízká úroveň 
technologie 
Široký sortiment; krátký 
ţivotní cyklus; vysoká úroveň 
technologie 
Výroba Plné vytíţení výrobních 
kapacit; nízká pruţnost; 
dlouhé celkové doby dodání; 
nízké náklady; převyšuje 
výroba vlastními silami 
(nikoliv nákup z externích 
zdrojů) 
Plné vyuţití výrobních 
kapacit; vysoká pruţnost; 
malé výrobní série (nízké 
objemy) výroby; nízké 
náklady; převaţuje nákup 
z externích zdrojů 
 
Úroveň servisu Vysoká úroveň servisu; 
vysoké stavy zásob; pomalý 
logistický proces; dlouhé 
doby přepravy 
Vysoká úroveň servisu; úzké 
stavy zásob; rychlí logistický 
proces; krátké doby přepravy 
Informační technologie Ruční zpracování dat; 
papírová administrativa 
Elektronické zpracování dat; 
bezpapírový proces 
Podniková strategie Orientace na výrobu Orientace na trh 
Tabulka 3: Staré a nové pojetí řízení materiálů (Sixta, 2005) 
2.10 Manipulace s materiálem 
Neoddělitelnou součástí výroby bývá manipulace s materiálem. Podle charakteru práce 
se doposud řadí do tzv. netechnologických operací, i kdyţ v dnešních moderních 
technologiích a obzvlášť v integrovaných výrobních úsecích se dá pozorovat splývání 
s technologickými operacemi. 
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Převáţná část průběţné doby výrobního procesu se skládá s manipulace 
s materiálem a manipulace zaměstnává velký počet pracovníků. V tomto ohledu se dá 
v manipulaci s materiálem najít velká spousta rezerv a je zde moţná racionalizace. 
(Hlavenka, 2008) 
  Základem manipulace s materiálem je pohyb, dále fyzické přemísťování 
materiálu jako jsou suroviny, polotovary, díly a hotové výrobky.  
V dnešní moderní době je ovšem manipulace s materiálem poněkud obsáhlejší. 
Manipulace je soubor vzájemně provázaných operací, zahrnující především 
přemisťování, ale skladování, balení, váţení, měření, počítání, třídění hmotných částí, 
jak při výrobním procesu tak i při jeho oběhu. 
Významnost manipulace s materiálem nám potvrzují následná fakta: 
 Z celkové průběţné doby výroby na manipulaci připadá 20-90% 
 Na jednu výrobní operaci připadá 2-8 manipulačních operací 
 Ve výrobních podnicích pracuje na úseku manipulace 20-50% dělníků 
 Z celkových zpracovatelských nákladů ve strojírenství připadá na 
manipulaci s materiálem odhadem 20% nákladů 
 Manipulace bývá jedním z fyzicky nejnáročnějších úkolů ve strojírenské 
výrobě 
 Manipulace je jedna z oblastí výroby, kde dochází nejčastěji k úrazům a 
k největším ztrátám hodnot (Hlavenka, 2008) 
2.11 Členění manipulace s materiálem 
 
  
 
 
 
Obrázek 4: Základní členění manipulace s materiálem (Hlavenka, 2008) 
Manipulace s materiálem 
Vnější 
Meziobjektové 
Vnitroobjektové 
Skladové 
hospodářst
ví 
Obalové hospodářství 
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loţné operace 
doprava meziobjektová 
sklady 
manipulace vnitroobjektová 
obalové hospodářství 
manipulace s odpadem 
 
Obrázek 5: Členění manipulace s materiálem z hlediska materiálového toku (Hlavenka, 2008) 
 
2.12 Pomocné metody pro prostorové rozvržení pracoviště 
2.12.1 Šachovnicová tabulka 
Šachovnicová tabulka je jedním ze stěţejních nástrojů pro analýzu materiálového toku. 
Je v ní zachycena přeprava materiálu v určitém časovém období, obvykle to bývá jeden 
rok a mnoţství materiálu udávané v tunách nebo kilogramech. Slouţí jako jedna 
z moţností podle, které lze vytvořit návrh dispozičního řešení ve výrobě. Také je 
vyuţívána při tvorbě Sankeyových diagramů a kříţových tabulek vztahů. (Rumíšek, 
1991) 
2.12.2 Spaghettiho diagram 
Spaghettiho diagram je grafickým nástrojem pro znázornění materiálového toku 
v procesu výroby. Pomocí jednoduchých čar znázorňujících pohyb můţeme zjistit počet 
průchodů materiálu, zaměstnanců a informací výrobou. Vzdálenost, kterou musí 
materiál urazit v průběhu výroby. Dále lze ze Spaghettiho diagramu zjistit kroky 
materiálu, které jsou navíc nebo kříţení jednotlivých materiálových toků. Podle tohoto 
digramu lze zjednodušit prostorové rozvrţení výrobního systému tak, aby nedocházelo 
ke kříţení materiálového toku a sníţila se vzdálenost potřebná k přesunu 
materiálu.(Chalice, 2007) 
 
Manipulace s materiálem 
 materiálem Vnější doprava 
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Kroky pro vytvoření Spaghettiho diagramu jsou: 
1. vytvoření schématu výrobního prostoru 
2.  pomocí pozorování zjistit počet manipulací s materiálem 
3.  změření délky jednotlivých kroků, jejich časová náročnost 
4. vyhodnocení zjištěných skutečností, návrh zlepšení prostorového 
uspořádání (Chalice, 2007) 
 
2.12.3 Sankeyův diagram 
Při pořizování návrhu dispozičního řešení pracovišť ve výrobním podniku, v rámci 
optimalizace toku materiálu, je vyuţíváno Sankeyova diagramu, který graficky 
znázorňuje intenzitu toku materiálu. Předpokladem pro jeho sestavení je zjištění a 
určení velikosti materiálového toku a následná kvantifikace veškerého toku materiálu, 
jak zpracovávaného materiálu, tak i odpadu vznikajícího při výrobě. Pro tento diagram 
je typické, ţe šipka udává směr toku materiálu a její šíře nám udává mnoţství materiálu, 
které koresponduje s materiálovým mnoţstvím. Určitá šířka šipek odpovídá mnoţství 
materiálu udávaného většinou v tunách za rok, ve vhodných případech se mohou pouţít 
i jiná měřítka jako např. kilogramy/rok. Některé typy těchto diagramů nemusí 
zobrazovat pouze materiálový tok, ale i tok informací, pracovníku apod. (Rumíšek, 
1991) 
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3 ANALÝZA PROBLÉMU A SOUČASNÉ SITUACE 
3.1  Představení podniku a historie společnosti 
3.1.1 Obecné informace o firmě 
 
Obchodní firma:    GS Plus s.r.o. 
Datum zápisu do obchodního rejstříku: 22. 12. 2000 
Sídlo:      Moravany u Brna, Bohunická cesta 385/5 
Právní forma:     Společnost s ručením omezeným 
Počet zaměstnanců:    23 
Základní kapitál:    21 906 000 Kč 
Trţby:      42 957 000 Kč 
 
 
Obrázek 6: Logo firmy (GS plus, 2013) 
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3.1.2 Historie společnosti 
Společnost GS Pus s.r.o. vznikla v roce 2000 zápisem do obchodního rejstříku. Jako 
právní forma byla po dlouhém uvaţování zvolena společnost s ručením omezeným. Za 
zastupování společnosti jsou zodpovědní dva jednatelé schválení valnou hromadou, 
kteří jsou plně odpovědní za chod společnosti. Firmu vlastní 2 společníci, z nichţ je 
většinovým vlastníkem francouzská společnost GIROD INTERNATIONAL a.s. se 
sídlem Morez, Bellefontaine 39400, France. Základní kapitál této společnosti dosahuje 
25 milionů Eur. Společnosti se daří vytvářet zisk i přes období hospodářské recese. 
3.1.3 Předmět podnikání 
Hlavním předmětem činnosti společnosti je výroba a montáţ dopravních značek a 
dopravního značení, dopravních zařízení, směrových sloupků, pruţných kovových 
směrových sloupků a dalších prvků zajišťujících bezpečnost nejen na pozemních 
komunikacích, ale i značení pro ţelezniční dopravu jakou jsou ţelezniční značky, tak i 
plavební znaky pro vodní cesty. 
Společnost GS Plus s.r.o. je moderní firma poskytující komplexní řešení pro 
realizaci značení dopravních cest, ţelezničních tras, ale i plavebních cest. Pro města a 
obce firma vyrábí a dodává kvalitní informační systémy. Provádí výrobu a montáţ 
značení cyklotras po celém území ČR. Dále provádíme celoplošný polep vozidel (car 
wrapping) kvalitními foliemi, bezpečnostní reflexní polepy zásahových vozidel, jako 
jediní se zatavenou hranou reflexní folie. Svým zákazníkům dodávají dopravní 
značky výstraţné, dopravní značky upravující přednost, dopravní značky zákazové, 
příkazové, informativní dopravní značky, zvýrazněné dopravní značky fluorescenční 
reflexní folií, dodatkové tabulky a další sortiment dopravních zařízení. 
Kvalita výrobků a produktů je podloţena všemi potřebnými a vyţadovanými 
certifikáty výrobků a jejich osvědčeními, které firma získala během své dlouholeté 
podnikatelské činnosti. Jedná se především certifikáty podle ČSN EN 12899-1, 12899-3 
a další. Společnost GS Plus vlastní také certifikát ČSN EN ISO 9001 – Systém 
managementu kvality. V této normě jsou specifikovány poţadavky na systém 
managementu kvality, který organizace pouţívá pro interní účely, tak i pro smluvní 
účely se svými dodavateli a zákazníky. 
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Příklady výrobků vyráběných společností GS plus: 
 Dopravní značení  
 Ţelezniční značky 
 Plavební znaky 
 Silniční směrové sloupky 
 Mobilní světelná signalizace 
 Značení a vybavení cyklotras 
 Značení ulic a komunálních cílů 
 Informační systémy 
 Car wrap a bezpečnostní polepy vozidel 
 Digitální tisk 
 
   
Obrázek 7: Ukázka výrobku firmy (GS plus, 2013) 
  
3.2 Analýza výrobního systému 
Výrobní systém se skládá z několika na sebe navazujících částí. Prvotní částí je vývoj 
produktu, plánování výroby, výroba produktu, prodej výrobku, spokojenost zákazníka. 
Vývoj produktu se řídí poţadavky zákazníka a je omezován zákonnými a jinými limity. 
Plánování výroby se řídí kapacitním omezením, kvalitativním, zákonným a investičním 
omezením. Výroba produktu je zaměřená na kvalitu podle přání zákazníka, počty podle 
poţadavků prodeje a splnění nákladových a bezpečnostních limitů. Prodej je zaměřen 
na dodání dle poţadavků zákazníka, zabezpečení kvalitního servisu a dalších sluţeb. 
Spokojenost zákazníka je důleţitá pro další hospodářský rozvoj společnosti. 
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K podrobnější analýze výrobního systému byla vybrána hala kovovýroby, která je 
součástí výroby dopravního značením firmě GS Plus se sídlem v Moravanech u Brna. 
Tato část byla vybrána z důvodu výskytu nedostatků, kterými se zabývá má bakalářská 
práce. Výroba dopravního značení se skládá z 9 výrobních míst jako je pásová pila na 
řezání objímek na značku, tabulové nůţky na stříhání tabulí pozinkovaného plechu o 
tloušťkách 1 a 2 mm, vytlačovací lis. 
 V praktické části jsem si analýzu výroby rozdělil na 3 etapy podle průchodu 
zakázky výrobou. Stěţejní částí je etapa výrobní, které se budu věnovat o něco 
podrobněji. Informace pro tuto část jsem čerpal z vlastních poznatků ve firmě. 
 
  
  
Obrázek 8:Schéma průchodu zakázky výrobou (vlastní zpracování) 
Součástí předvýrobní etapy je: 
 Činnosti:      Dokumenty:    
1. Komunikace se zákazníkem    e-mail, zakázkový list 
2. Komunikace s dodavateli (výběr dodavatelů) e-mail 
3. Nákup materiálu     objednávka 
4. Technická příprava výroby    kusovník 
 
Součástí výrobní etapy je: 
1. Příjem materiálu 
2. Uskladnění materiálu 
3. Vyskladnění materiálu potřebného k zakázce 
4. Výroba 
5. Kontrola hotových výrobku s poţadavky zákazníka na kvalitu 
6. Příjem hotových výrobků na sklad 
Etapa předvýrobní Etapa výrobní Etapa závěrečná - expedice 
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Závěrečná etapa obsahuje tyto části: 
1. Expedice zakázky 
2. Fakturace 
3. Řešení spokojenosti zákazníka 
3.2.1  Výrobní proces z pohledu opakovatelnosti 
Z pohledu opakovatelnosti se jedná především o sériovou výrobu, kdy se vyrábí větší 
mnoţství produktu bez nutnosti zasáhnout do nastavení strojů. Velikost výrobních sérií 
se liší podle jednotlivých zakázek. V některých případech se můţe jednat i o kusovou 
výrobu, kdy je vyráběn atypický rozměr a jedná se o zakázku do 10 kusů, jinak uţ by se 
povaţovala za výrobu sériovou. 
3.3 Informační a materiálový tok výroby dopravního značení 
3.3.1 Příjem materiálu 
Sjednaní dodavatelé dovezou, pokud je to moţné ve stanoveném termínu a čase 
materiál. Zaměstnanec pověřený příjmem materiálu porovná dodací list s přepravním 
listem. Pak přebírá materiál a provádí vizuální kontrolu přebíraného zboţí, kontroluje 
mnoţství balení a neporušenost přepravních obalů. Pokud je vše v pořádku, podepíše 
přepravci předávací dokument a předá materiál na uskladnění. Na skladě se zaeviduje 
přijatý materiál a jeho mnoţství. Takto zavedený materiál se uskladní pomocí 
manipulačních prostředků nebo u lehčích součástek ručně na své pevně dané pozice, 
které zaručují přehlednost skladu a jednodušší vyskladňování materiálu. 
Pokud zaměstnanec zodpovídající za příjem zboţí zjistí nějakou nesrovnalost 
v mnoţství, kvalitě výrobku nebo nějakou jinou vadu, jako poškození obalu sepíše 
s dodavatelem popř. s dopravcem zápis, ţe zásilka byla doručena v poškozeném obalu 
nebo v mnoţství neodpovídajícím objednávce materiálu. Následně bude kontaktovat 
osobu zodpovědnou za nákup a výběr dodavatele o svém zjištění ohledně 
neodpovídající objednávky. Dále se bude jednat s výrobcem zboţí a dodavatelem o 
moţnostech nápravy. V některých situacích můţe být i takový materiál nebo zboţí 
přijato na sklad, protoţe nebude mít vliv na kvalitu výrobku. Bude se jednat třeba o 
část, která bude odstraněna jako přebytečný materiál. Ale i u tokového zboţí bude 
proveden zápis o vadě a bude kontaktován výrobce s ţádostí o nápravu. 
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3.3.2 Uskladnění materiálu 
I. Příjem materiálu od dodavatele na sklad 
Při převzetí výrobku na skladě pověřeným pracovníkem slouţí k jeho identifikaci 
přiloţený dodací list a příjemka tohoto materiálu nebo zboţí. Pracovník skladu při 
převzetí zboţí opětovně kontroluje jeho mnoţství a popř. i jeho nedostatky v jakosti. 
Pokud souhlasí s mnoţstvím a kvalitou provede zápis do skladového systému. Materiál 
se ve skladu umístí na své předem určené místo, které je zapsáno ve skladovacím 
systému a potvrdí umístění materiálu na pozici svým podpisem. Skladový zaměstnanec 
slouţí jako vstupní kontrola materiálu do podniku a zodpovídá za jakost materiálu, která 
musí odpovídat poţadovaným hodnotám, které byly poţadovány při zadávání zakázky 
na dodání zboţí. 
II. Příjem polotovarů a nedokončených výrobků 
Zaměstnanec skladu při přijímání materiálu nebo polotovarů z výroby zjistí, o jakou 
zakázku se jedná a vyhotoví skladový dokument. Následně zaeviduje mnoţství a stupeň 
rozpracování, které zapíše do skladového dokumentu, pokud vše souhlasí, tento 
dokument podepíše. Následně zajistí materiál tak, aby bylo moţné ho uskladnit. Po 
uskladnění zapíše místo a pozici kde byl materiál uloţen a zaeviduje. Skladování 
polotovarů a nedokončených výrobků je poměrně ojedinělé a neděje se tak často, 
většinou se tak děje jen v případě větších zakázek, které nespěchají s expedicí. 
V takovýchto případech se na krátký čas mohou odloţit do skladu a upřednostní se 
menší zakázky, u kterých je poměrně krátká doba na dokončení zakázky. 
3.3.3 Vyskladnění materiálu potřebného pro výrobu 
Pro vyskladnění materiálu vznese zaměstnanec poţadavek na potřebný materiál a počet 
kusů, které bude potřebovat. Zaměstnanec skladu v evidenci zkontroluje jestli, 
disponuje na skladě potřebným mnoţstvím materiálu. Pokud je na skladě dostatečné 
mnoţství, podívá se, kde se hledaný materiál nachází a jde ho nachystat pro výrobu. Po 
předání materiálu zaměstnanci, který vznesl poţadavek, jde odepsat ze skladového 
systému odebrané mnoţství. Při zjištění, ţe se zásoby materiálu blíţí k hranici 
minimální zásoby, předá poţadavek na objednání nového zboţí pověřenému 
pracovníkovi, který budu odpovídat za včasnou dodávku nového zboţí na sklad. 
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3.3.4 Skladové hospodářství společnosti  
Podnik disponuje několika menšími skladovacími prostorami, které jsou rozděleny tak, 
aby byla co nejkratší cesta k potřebnému materiálu pro výrobu. To znamená, ţe sklad se 
součástkami a materiálem, který se pouţívá nejčastěji a je ho potřeba velké mnoţství, je 
umístěn nejblíţe výrobní haly. 
a) Sklad hotových výrobků 
Sklad hotových výrobků je oddělen od výrobní haly venkovním prostorem a z tohoto 
důvodu je zde kladen větší nárok na manipulační prostředky. Hotové výrobky jsou 
skladovány na euro paletách po různém mnoţství. Záleţí na velikosti dopravních 
značek a velikosti objednávky. Značky jsou na sobě skladovány takovým způsobem, ţe 
sami o sobě na paletě poměrně dobře drţí, ale pro jistotu jsou ještě omotány stahovací 
fólií, aby drţeli pohromadě. Tento celek tvoří manipulační jednici. Manipulační jednice 
se z výrobní haly do skladu hotových výrobků převáţí pomocí vysokozdviţného vozíku 
popř. paletizačních vozíků. Záleţí na mnoţství značek tvořících manipulační jednici. 
V tomto skladu jsou manipulační jednice pečlivě označeny, z které zakázky jsou a počet 
kusů. 
b) Sklad materiálu a součástek  
Sklad materiálu a součástek přímo sousedí s výrobními prostory a jsou zde 
uskladněny součástky a materiál, který se odebírá ze skladu velmi často a je menších 
rozměrů. Materiál můţe vydávat jen pověřený pracovník a musí být pečlivě 
zaznamenán počet odebraných součástek a materiálu. Pracovník skladu je zodpovědný 
za udrţování potřebného mnoţství materiálu potřebného k výrobě. 
c) Sklad ocelových tabulí a kovového materiálu 
Tento skladovací prostor je přímo součástí výrobní haly, z důvodu ideálního 
přístupu vysokozdviţným vozíkem, protoţe balení ocelových tabulí můţe váţit několik 
tun v závislosti na druhu materiálu a jeho tloušťce a je poměrně náročný na manipulační 
prostor. Dalším důvodem takového umístění skladu kovového materiálu je, ţe plechové 
tabule jsou prvotním materiálem vstupujícím do výroby. 
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3.3.5 Kontrola hotových výrobků 
Kontrola hotových výrobků je velice důleţitou součástí výroby. Je důleţitá pro 
spokojenost zákazníka. V průběhu zakázky je namátkově odebráno několik kusů pro 
důkladné přeměření a ověření kvality. Nastavení velikosti probíhá na strojích ručně a 
v průběhu zakázky můţe dojít k nepatrným odchylkám v průběhu výroby zakázky. 
Kontrola se skládá ze dvou částí. V první části dojde k přeměření všech rozměrů, jestli 
jsou v toleranci, která je pro dopravní značení dána ministerstvem dopravy. V druhé 
části se kontroluje vizuální stránka značky. Kontrolují se rozměry barevné strany. 
Například u zákazu vjezdu se kontroluje velikost okraje, vnější a vnitřní průměr 
červeného kruhu. Barevná část se vytváří dvěma způsoby. Prvním způsobem je 
nanášení barvy sítotiskem. Kde probíhá kontrola na kvalitu tisku, na reflexnost značky 
tj. viditelnost po osvětlení ve tmě. Druhý způsob je lepení speciálních trvanlivých fólií, 
které se nanáší v aplikační dílně. Zde se kontroluje rovnost povrchu (nesmí obsahovat 
vzduchové bubliny) a kontrola správnosti rozměrů všech prvků, které se na značku 
nanášejí. O provedené kontrole se provede záznam, který je stvrzen podpisem 
pracovníka provádějícího kontrolu. Jestliţe není shledána ţádná závada, zakázka 
pokračuje normálně bez ţádných opatření. Pokud se nějaký rozměr blíţí k toleranci, je 
upozorněn pracovník zodpovídající za tento rozměr a u stroje proběhne lehká úprava 
nastavení, tak aby hodnoty pokud moţno dosahovali střední hodnoty tolerance. Jestliţe 
je naměřená odchylka mimo toleranci, začne se hledat příčina této odchylky. A probíhá 
zjišťování, jestli se tato odchylka týká celé výrobní série. Pokud se týká celé série, 
začíná výroba od začátku se správným rozměrem a výrobek je prodán s tím, ţe je mimo 
rozměr tam, kde to nemá ţádné omezení. Jinak se zjišťuje, od jakého kusu vznikla tato 
odchylka. 
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3.4 Prostorové uspořádání a organizace výrobního procesu 
3.4.1 Rozbor výrobního procesu dopravního značení 
Ve firmě se nachází jedna výrobní hala kovovýroby, na které navazují pracoviště 
sítotisku a aplikační dílna. Kapacita výroby se liší podle poţadovaného materiálu a dále 
závisí na velikosti a tvaru dopravního značení. Pro svou práci budeme mluvit jen o práci 
v kovovýrobě. Za den se vyrobí cca. 250 dopravních značek. Výroba je z převáţné části 
zakázková a to i přesto, ţe se vyrábí většinou standardizované typy a velikosti 
dopravních značek. Výroba 1 ks trvá od začátku výroby aţ po předání na další 
pracoviště cca 12 minut v závislosti na velikosti a materiálu. Zmetkovitost se pohybuje 
pod hranicí jednoho procenta a to především díky odbornému a školenému personálu. 
 
3.4.2 Základní parametry dopravního značení 
Základním parametrem dopravního značení je materiál, z kterého se vyrábí, následuje 
poţadovaná velikost a třída reflexního povrchu. Základní velikost dopravního značení je 
dána zákonem. Zákon č.12/1997 Sb. o bezpečnosti a plynulosti provozu na pozemních 
komunikacích a zákon č.111/1994 SB. o silniční dopravě. Dopravní značky se vyrábí ve 
čtyřech typech provedení: 
 Štít FeZn plech 1mm lisovaný 
pozinkovaný plech s dvojitým ohybem a nosnými profily na zadní straně 
 Štít Al plech 2mm lisovaný 
hliníkový plech s dvojitým ohybem a nosnými profily na zadní straně 
 Velkoplošné dopravní značení lamelové 
 Velkoplošné dopravní značení panelové 
  
40 
 
Dopravní značení si můţeme rozdělit do několika základních skupin. 
Typ dopravní značky 
Rozměry 
[mm]          
Příklad 
zástupce 
Výstraţné značky 900x900x710  
 
Značky upravující přednost  900x900x710 
 
Zákazové značky 700  
 
Příkazové značky  700 
 
Informativní značky  700 x 500 
 
Informativní značky 
provozní 
 700 x 500 
 
Informativní značky 
směrové 
800 x 500  
 
Dodatkové tabulky 500 x 500  
 
Tabulka 4: Typy dopravního značení (vlastní zpracování) 
 
3.4.3 Rozmístění pracovišť ve výrobním prostoru 
Pro zjednodušené představení materiálového toku jsem vytvořil principielní schéma 
(viz. Obr. 9). Velikost a intenzita materiálového toku se ve výrobních prostorách mění 
podle typu jednotlivých výrobků. Materiálový tok je odlišný u výroby kulaté dopravní 
značky oproti například značce čtvercové, proto nebylo moţné pouţít nějakou ze 
standardních metod pro sílu materiálového toku. 
Prostory mezi jednotlivými výrobními pracovišti slouţí jako dopravní cesty pro 
materiál a pracovníky. Cesta vedoucí středem, která pokračuje k dalšímu výrobnímu 
stupni, je samozřejmě nejvytíţenější. Cesty ze skladů jsou vyuţívány v menší míře. 
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Hodně je to závislé na aktuální výrobě. Na přepravu většího materiálu se pouţívají 
především paletizační vozíky, u těţších materiálů se vyuţívá vysokozdviţného vozíku. 
Popis pohybu materiálového toku výrobou: 
    Aplikační dílna    Sklad 
Obrázek 9: Prostorové rozvrţení - aktuální stav (vlastní zpracování) 
 
Vysvětlivky: 
 Vstup materiálu 
 Výstup materiálu 
 Průběh výroby kruhové značky 
 Průběh výroby značek čtvercového nebo obdélníkového tvaru 
   A,B,C, …  Jednotlivá pracoviště 
 Sklad materiálu 
 Ostatní tok materiálu mezi pracovišti 
Příjem 
materiálu
u 
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3.4.4 Popis jednotlivých pracovišť 
Pracoviště A – Zde se nachází sklad plechových tabulí. Jedná se o pevné konzolové 
regály s vysokou nosností. Balení plechových tabulí se do konzolového regálu umisťuje 
pomocí vysokozdviţného vozíku, pomocí kterého je i tento materiál sundáván. Materiál 
z niţších pozic je odebírán ručně a je přemístěn na další pracoviště. 
Pracoviště F – Jedná se o první výrobní pracoviště, kde začíná průběh výroby. Je to 
pracoviště tabulových nůţek, kde dochází ke zmenšování plechových tabulí na 
poţadovaný rozměr, podle poţadované velikosti dopravní značky. Pro obsluhu 
pracoviště je zapotřebí dvou pracovníků. Spotřeba materiálu je navrţená tak, aby 
vznikalo minimální mnoţství odpadového materiálu. Přebytečný materiál je odkládán 
do sběrných kontejnerů. 
Pracoviště G – Pracoviště bezprostředně následující po pracovišti tabulových nůţek. 
Postupuje sem, ale jen materiál pro výrobu značek kruhového tvaru. Je to pracoviště pro 
vytváření kruhového tvaru plechu z předchozího čtvercového materiálu na 
vykruţovačce. Toto zařízení můţe dělat kruh z materiálu 1000 x 1000 mm a maximální 
tloušťky 6mm coţ prvovýrobu dopravního značení bohatě postačuje. 
Pracoviště I – Vytlačovací lis, který u kruhového plechu vytvoří základní tvar značky 
s lemem vysokým 10mm, který má ale ještě spoustu nedostatků jako jsou otřepené a 
ostré okraje mírně nerovnoměrného tvaru. Z tohoto důvodu bude značka pokračovat 
k dalšímu pracovišti. 
Pracoviště C – Pracoviště slouţící pro oba typy dopravního značení jak kruhového, tak 
čtvercového (obdélníkového) tvaru. Jedná se o lemovačku pro zdvojený ohyb, která 
provádí dvě operace a tou první je zaříznutí značky a odstranění otřepků při ořezu a 
druhou operací je lemování. Lemování je metoda při, které se upravený okraj značky 
mírně zahne dovnitř, čímţ po okraji vzniká neostrá hrana. V této fázi je značka 
prakticky hotová, podle přání zákazníka se dělají ještě některá dokončení.  
Pracoviště D – Na tomto pracovišti probíhá upevňování šroubů pro vodící lištu. 
Upevňování probíhá za pomocí přivařování speciálních přivařovacích šroubů 
s povrchovou měděnou úpravou na zadní stranu dopravní značky, které slouţí 
k přišroubování vodící lišty pro upevnění značky. 
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Pracoviště E – Poslední pracoviště před předáním značky na další pracoviště nebo do 
skladu jako hotový výrobek. Záleţí na přání zákazníka. V tomto kroku se ke značce 
připevní pomocí matic vodící lišty. Nejčastěji pomocí osmi matic, ale podle varianty 
značky a i její velikosti se můţe tento počet lišit. Vodící lišty jsou vţdycky a slouţí pro 
přichycení objímky, která drţí značku u ocelové tyče. 
Pracoviště B – Jedná se o velký ohraňovací lis slouţící pro ohyb rovných částí. Tento 
lis je schopen ohýbat materiál o délce aţ 4500mm s přítlačnou silou 170 tun. Na 
obrázku ohraňovací lis s ukázkou jiţ ohnutých polotovarů. 
 
 
Obrázek 10: Ohraňovací lis (zdroj GS Plus) 
 
Pracoviště H – Na tomto pracovišti probíhá děrování vodících lišt pro uchycení šroubů. 
Je to stanoviště nezávislé na výrobě dopravní značky. Jedná se o poměrně rychlou 
výrobu a lze za krátký čas vytvořit velké mnoţství kusů, které se vyrábí do zásoby. 
Pracoviště J – Stanoviště J není pracovištěm, na kterém by probíhaly nějaké výrobní 
operace, jedná se o malý prostor, který slouţí jako místo pro skladování drobného 
materiálu připraveného k výrobě. 
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Charakteristika výrobních pracovišť: 
Popis poč. strojů provoz plocha vstup výstup 
A ------ jednosměnný 35 𝑚2 Příjem mat. F 
B 1 jednosměnný 26 𝑚2 F C 
C 1 jednosměnný 18 𝑚2 I,B D 
D 1 jednosměnný 12,5 𝑚2 C E 
E ----- jednosměnný 12,5 𝑚2 D,H předání výr.  
F 1 jednosměnný 15 𝑚2 A G,B 
G 1 jednosměnný 12,5 𝑚2 F I 
H 1 jednosměnný 7,5 𝑚2 sklad E 
I 1 jednosměnný 22,5 𝑚2 G C 
J ----- jednosměnný 11,25 𝑚2 ----- ----- 
Tabulka 5: Popis pracovišť (vlastní zpracování) 
 
3.4.5 Popis materiálového toku výroby dopravního značení 
1) Příjem hliníkových nebo pozinkovaných plechů začíná na pracovišti (A), 
z kterého jsou následně odebírány na pracoviště tabulových nůţek (F). Díly pro 
kruhové značky putují na pracoviště vykruţovačky (E), značky čtvercové putují 
na stanoviště (B), kde se na ohraňovacím lisu vytvoří boční hrany. 
2) Další materiál je dopravován ze skladu drobný součástek jedná se o vodící lišty 
uříznuté na určité rozměry. Tyto lišty se dále zpracovávají na stanovišti  
děrování (H). 
3) Kruhové značky putují dále na pracoviště vytlačovacího lisu (I), kde se docílí 
poţadovaného tvaru značky. 
4) Pracoviště (C), (D), (E) jsou jiţ společná pro všechny tvary značek. Na 
pracovišti (C) se vytvoří lem a oříznou se otřepky z předchozí výroby, poté 
putují značky na připevnění šroubů, pracoviště (D),(E) zde probíhá montáţ 
vodících lišt ke šroubům a je to poslední pracoviště v kovovýrobě. Dál putují 
výrobky do aplikační dílny nebo k sítotisku pro vytvoření reflexní vrstvy. 
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3.4.6  Plocha pracoviště 
Rozměry strojů a ploch jednotlivých pracovišť bylo zjišťovány pomocí interní 
dokumentace. Protoţe některé stroje nebyly v interní dokumentaci zaznamenány, bylo 
nutné provést měření přímo na pracovišti.  
Celková výrobní plocha pracoviště kovovýroby je 18 x 14 m2, z toho vyplívá, ţe 
celková plocha je 252 m2. Celková plocha prostor určených pro skladování je 110 m2. 
Z této plochy připadá na sklady 70 𝑚2 a 40 𝑚2 připadá na plochu meziskladů. Plocha 
připadající na uličky je 84,75 𝑚2 
 
3.4.7 Manipulační technika 
Pro manipulaci s těţkým materiálem slouţí v podniku vysokozdviţný vozík typu Desta, 
který je v podniku jeden. Pro manipulaci mezi jednotlivými pracovišti slouţí paletizační 
vozíky, ve výrobní hale se nacházejí celkem dva. Pro manipulaci s drobnějším 
materiálem lze pouţít rudl, ten je pouze jeden, ale vzhledem k tomu, ţe většina 
materiálu se přepravuje po manipulačních jednicích tj. mnoţství umístěné na paletách 
tak není moc vyuţíván. 
 
3.5 Způsoby návrhu prostorového rozmístění pracoviště 
3.5.1 Šachovnicová tabulka přepravy materiálu mezi jednotlivými 
pracovišti 
V šachovnicové tabulce je zachycena velikost toku materiálu mezi jednotlivými 
pracovišti v průběhu jednoho roku. Údaje jsou sestaveny s pomocí podnikové 
dokumentace a obsahují data za rok 2011. Zjištěné hodnoty jsou udávány v tunách za 
rok. Velikost toku mezi jednotlivými pracovišti jsem následně přepočítal, podle toho jak 
se pohybuje materiál mezi jednotlivými pracovišti. 
 V první fázi se jedná o plechové tabule, tento materiál tvoří většinu mnoţství 
materiálu tvořícího materiálový tok. V další fázi je tento materiál upraven a vytváří se 
polotovar. Z této fáze je jiţ počítán odpad, který vzniká při různých fázích zpracování. 
Ve finální části se jedná o materiál, který je hotov z pohledu kovovýroby a je určen pro 
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přesunutí do další části výroby, kterou je aplikační dílna nebo pracoviště sítotisku. Při 
vytváření šachovnicové tabulky jsem vytvořil jednoduchou tabulku, kde se nemůţe 
předávat materiál mezi stejnými pracovišti. Pomůckou při vyhodnocení správnosti 
vytvořené šachovnicové tabulky bylo, ţe se musí rovnat součet mnoţství materiálu 
v horizontálním, tak i ve vertikálním směru. Cílem této metody je pokud moţno 
přepravovat velké mnoţství materiálu po co nejkratší dráze. Co nejkratší přepravní 
dráhy vedou k minimalizaci nákladů na manipulaci. 
 
Tabulka 6: Šachovnicová tabulka přepravy materiálu mezi jednotlivými pracovišti (vlastní 
zpracování) 
3.5.2 Sankeyův diagram 
Sankeyův diagram slouţí jako grafické znázornění intenzity velikosti materiálového 
toku. Je to jedno z důleţitých kritérií při dispozičním rozmísťování pracovišť. Při 
sestavování tohoto diagramu jsem postupoval tak, ţe jsem na základě hodnot 
v šachovnicové tabulce určil velikost materiálového toku a tu jsem následně zakreslil do 
zjednodušeného schématu rozmístění pracovišť. Velikost materiálového toku určuje 
šířka šipek. Pro lepší přehlednost jsou do šipek dopsány hodnoty 1 aţ 4, které nám 
pomáhají zpřehlednit velikost toku, přičemţ jednička je tok nejmenší a čtverka největší. 
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      Obrázek 11: Sankeyův diagram původního rozmístění (vlastní zpracování) 
 
3.5.3 Spaghettiho diagram 
Spaghettiho diagram je jednoduchý grafický nástroj znázorňující počet průchodů 
materiálu výrobou při výrobě jedné výrobní dávky. Počet průchodů jsem změřil osobně 
ve výrobě. Podle těchto čar se dá jednoduše zjistit přepravní vzdálenost mezi 
jednotlivými pracovišti. Čáry zobrazující počet přepravních cest mezi jednotlivými 
pracovišti byl ručně zakreslen do zjednodušeného schématu rozmístění pracovišť ve 
výrobní hale. 
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Obrázek 12: Spaghettiho diagram původního rozmístění (vlastní zpracování) 
 
3.6 Analýza problému a současné situace 
3.6.1 Rozbor nedostatků výrobního systému 
Jedním z mála současných problémů ve společnosti jsou nedostatečné odkládací a 
manipulační plochy pracovišť C a D. Jedná se o pracoviště lemovačky pro zdvojený 
ohyb, která provádí dvě operace a tou první je zaříznutí značky a odstranění otřepků při 
ořezu a druhou operací je lemování. Lemování je metoda při, které se upravený okraj 
značky mírně zahne dovnitř, čímţ po okraji vzniká neostrá hrana a o pracoviště pro 
přivařování šroubů pro vodící lištu. Při nedostatku místa v okolí těchto dvou pracovišť 
se vyuţívá jako manipulační a ukládací plocha pro polotovary uličky. Pro manipulaci 
při práci s materiálem je prostoru dostatek dle bezpečnostních norem. Jedná se o 
nedostatek prostoru pro uloţení materiálu potřebného k výrobě a materiálu, který uţ byl 
na tom výrobním pracovišti zpracován. Z důvodů potřeby manipulace s dalším 
materiálem je to neţádoucí jev. Pokud paleta s polotovary není umístěná přesně nebo 
pokud obsahuje polotovary větších rozměrů, dochází ke sníţení průchodnosti uličky 
nebo k jejímu úplnému blokování. Protoţe dochází k omezení průchodnosti, je nutné při 
přepravě jiného materiálu nutné uličku uvolnit a tím vznikají prostoje, a i kdyţ 
zanedbatelně tak se zvyšují náklady na manipulaci. Další ztráty vznikají při čekání 
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pracovníka pracoviště na opětovné přistavení polotovarů potřebných k výrobě na těchto 
pracovištích také na přistavení palety pro odkládání jiţ zpracovaných polotovarů. 
 
Obrázek 13: Umístění problémového místa na pracovišti (vlastní zpracování) 
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4 VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ, PŘÍNOS NÁVRHŮ 
ŘEŠENÍ 
V návrhové části se budu zabývat návrhem schématu nového uspořádání pracoviště 
s ohledem na odstranění zjištěných nedostatků. 
 
4.1 Návrhy řešení 
Pro odstranění zjištěného nedostatku jsem navrhnul dva návrhy moţného nového 
rozmístění pracoviště a s pomocí představených metod se pokusíme vybrat 
nejoptimálnější variantu, která nám pomůţe odstranit neţádoucí problém a zároveň, aby 
nevznikaly ţádné více náklady například prodlouţením manipulačních cest. 
Varianta A 
 
   Obrázek 14: Nové rozmístění pracoviště varianta A (vlastní zpracování) 
 
Ve variantě A došlo k záměně pracoviště s vytlačovacím lisem (I) s pracovišti D 
a J. Pracoviště J byl volný prostor, kde se hromadil materiál, a tudíţ bylo vhodné toto 
pracoviště vyuţít jako prostor pro ukládání palet s materiálem pro problémová 
pracoviště C a D. V novém návrhu volné pracoviště přímo sousedí s pracovištěm a lze 
ho okamţitě vyuţít jako prostor pro ukládání spotřebovávaného materiálu. Pro 
pracoviště D se tento volný prostor bude nacházet přes uličku, ale i tak dobře poslouţí 
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jako rozšíření manipulačního prostoru uličky, tak ţe bude zajištěn volný průchod 
uličkou. V případě nutnosti lze doporučit ukládání materiálu v tomto volném pracovišti 
s potřebou, prodlouţení manipulační cesty zaměstnance k polotovarům. Této varianty 
lze vyuţít při objednávkách pár kusů větších rozměrů. Tyto zakázky jsou pouze 
nárazové a nemají vliv na hodnocení nového rozmístění pracovišť. Volné pracoviště, 
které se vytvoří, bude mít velikost 11 m2 a lze do něj uloţit 6 europalet a to především z 
důvodu nevhodného tvaru vzniklého prostoru. Reálnější je ještě menší počet palet 4 aţ 5 
pro lepší průchodnost uličky.   
Varianta B 
 
Obrázek 15: Nové rozmístění pracoviště varianta B (vlastní zpracování) 
Při návrhu rozmístění pracoviště jsem vycházel z poměrně sloţité manipulace 
s pracovištěm I, jedná se vytlačovací lis, který váţí několik tun. Z tohoto důvodu 
nedošlo k přesunutí pracoviště. V této variantě došlo k přesunu pracoviště pro 
přivařování uchycovacích šroubů (D) s pracovištěm J (volný prostor). U rohového 
pracoviště lemovačky pro zdvojený ohyb (C) vzniká velký prostor pro uloţení materiálu 
tak, aby nebylo zabíráno místo uličky. Pracoviště D bude mít po přesunu také dostatek 
místa pro uloţení materiálu, protoţe mezi pracovištěm D a H vznikne prostor pro 
uloţení palety s materiálem. Pracoviště J bude mít velikost 11m2 a umoţní umístění aţ 6 
ti europalet. Velikost tohoto prostoru bude dostatečná jako ukládací prostor pro 
pracoviště C. Mezi pracovišti D a H by měl podle měření vzniknout Prostor cca 2,3 m2, 
který umoţní umístění 2 ks europalet. 
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4.2 Vyhodnocení představených variant 
Na základě podrobného prozkoumání Spaghettiho diagramu, jsem zjistil délku 
materiálového toku v metrech. 
 
Graf 1: Délka toku materiálu (vlastní zpracování) 
 
 Varianta B má delší materiálový tok s potřebou delší časové manipulace 
s materiálem. Materiál se bude vracet proti směru hlavního toku materiálu a mohlo by 
docházet ke kříţení materiálových toků. Tato moţnost se zdá jako méně výhodná a 
v praxi nepouţitelná, ale není tomu tak. Varianta B je realizovatelná s vynaloţením 
menších nákladů a v mnohem kratším časovém intervalu. Jednalo by se o přerušení 
výroby na 5 aţ 8 hodin v závislosti na moţnostech realizace tohoto návrhu. A také by 
bylo nutné pro zavedení této varianty vynaloţit menší náklady na realizaci. 
Z dlouhodobého hlediska by náklady na manipulaci navíc převýšily náklady vynaloţené 
na realizaci této varianty, ale jednalo by se o poměrně dlouho dobu, protoţe by nám 
odpadla manipulace navíc při zablokovaném průchodu pracovištěm. 
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 Varianta A je, co se týče délky materiálového toku prakticky rovnocenná 
s délkou materiálového toku v původním rozmístění, z tohoto důvodu nelze počítat 
ţádné náklady navíc, protoţe tyto náklady budou zanedbatelné. U této varianty se jeví 
jako poměrně velký nedostatek přerušení výroby na cca 3 pracovní dny. Z důvodu 
přemístění většího mnoţství pracovišť a hlavně těţká manipulace s vytlačovacím lisem. 
Vznikly by tak oproti druhé variantě nepoměrně větší náklady. Vyhodnocení nákladů 
spojených s realizací těchto variant je popsáno v části ekonomické zhodnocení. 
Ze získaných poznatků se přikláním k variantě A, která je sice náročnější na její 
realizaci a její realizace je draţší, ale vyřeší se tím problém s hromaděním materiálu u 
pracovišť C a D, je zde mnohem kratší manipulační dráha při průběhu materiálu 
výrobou a podle Spaghettiho diagramu zde nebude oproti druhé variantě docházek ke 
kříţení materiálového toku. Materiálový tok bude mnohem plynulejší a z dlouhodobého 
hlediska dojde k ušetření manipulačních nákladů, na rozdíl od původní varianty, kde 
docházelo k nucené nadbytečné manipulaci s materiálem při ucpané manipulační cestě. 
 
4.3 Podmínky pro zavedení nového rozmístění pracoviště 
Jednou z podmínek pro zavedení nového uspořádání výrobních pracovišť je ochota 
vedení podniku podstoupit proces realizace jedné z variant a vyhodnocení realizace jako 
přínosné. 
Pro realizaci varianty A je nutné přerušení výroby na cca 3 dny. Jedná se o čas pro 
zrealizování přesunu jednotlivých pracovišť. Potřeba kmenových zaměstnanců při 
realizaci této varianty. V důsledku přerušení výroby v celé výrobní hale by nebyl 
dostatek práce pro zaměstnance nepotřebné při realizaci této varianty. Další podmínkou 
je nutnost přizvání firmy s jeřábem pro manipulaci s těţkým vytlačovacím lisem. 
Realizace této varianty, by měla probíhat v jeden pracovní den a dva dny o víkendu, 
z důvodů ekonomických ztrát při zastavení výroby. Zaplacení přesčasů zaměstnancům 
je levnější variantou. 
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Pro realizaci varianty B nevzniká nutnost uzavření celé výroby a na této variantě 
by se mohlo podílet více kmenových zaměstnanců. Nevznikla by zde potřeba přizvání 
externí firmy s jeřábem pro těţkou manipulaci, vše by se zvládlo s firemní technikou. 
Odhad doby realizace této varianty je cca 8 hodin. 
 
4.4 Ekonomické zhodnocení 
Pro výpočet ekonomického hodnocení jsem pouţil u obou variant reálný odhad časové 
náročnosti realizace jednotlivých variant. Následně jsem vypočítal plat potřebný plat 
zaměstnanců potřebných k realizaci jednotlivých variant. Při zastavení činnosti výrobní 
haly byly náklady spočítány podle hodnoty za den vyrobených dopravních značek. To 
znamená počet vyrobených kusů.  
Varianta A 
Pro ušetření nákladů spojených s ušlým ziskem lze vyuţít realizace o víkendu 
nebo v čase, kdy je nedostatek zakázek. Tento čas lze vypozorovat 
z prozkoumání objemu zakázek v jednotlivých měsících za předchozí roky 
výroby.  Náklady spojené s uzavřením výroby na jeden den při plném provozu 
výrobní haly kovovýroby lze odhadnou na 100 000 Kč, při niţším vyuţití 
výrobní haly v době niţšího počtu zakázek toto číslo bude klesat. Ztrátu ušlého 
zisku lze sníţit zvýšením výroby v následujících dnech. Externí firma 
s autojeřábem vyjde na celý den na 15 - 20 tisíc korun. Pro realizaci této varianty 
bude potřeba pěti zaměstnanců při průměrném platu 18 tisíc korun. Tyto náklady 
na zaměstnance pro firmu dosahují 150 tisíc Kč za měsíc. 
 Výpočet ekonomické náročnosti varianty A: 
 Ušlý zisk = počet vyrobených kusů za den * prodejní cena jednoho kusu 
Z průměrného počtu vyrobených kusů za den, byl denní ušlý zisk stanoven na 
100 000 Kč. 
Náklady na zaměstnance cca 7 500 Kč za den – reálný odhad (neznám přesný 
plat zaměstnance, rozdílné platy jednotlivých zaměstnanců). 
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Autojeřáb podle nabídky 20 000 Kč. 
Náklady celkem při realizaci přes víkend a v jeden pracovní den jsou. 
Náklady celkem = 100 000 + ( 2 x 7500 ) + 20 000 = 135 000 Kč 
Varianta B 
a) Realizace mimo pracovní den – Vznikají pouze náklady na zaplacení mezd 
zaměstnanců a náklady spojené s pouţitím manipulační techniky a se 
spotřebou energií navíc.  
 
Náklady celkem = 7 500 Kč + energie =  8 000 Kč 
 
 
b) Realizace v pracovní den – Odpadají náklady spojené s přesčasem a 
s víkendovým placením mezd. Vznikají nám náklady spojené s ušlým 
ziskem při zastavení výroby na jeden den. Ušlý zisk za zastavení výroby na 
jeden den byl odhadnut na 100 000 Kč. 
 Náklady celkem = 100 000 Kč 
 
4.5 Přínosy řešení bakalářské práce 
U nového rozmístění by měl zmizet největší problém s ukládáním polotovarů 
potřebných na pracovištích lemovačky pro zdvojený ohyb a na pracovišti pro 
přivařování uchycovacích šroubů. Uţ by nemělo docházet k nahromadění materiálu 
v uličce a tím k nutnosti dodatečné manipulace s materiálem a nebude docházet 
k prostojům těchto dvou pracovišť při čekání na dokončení dodatečné manipulace. 
Nové rozmístění pracoviště by mělo přinést časovou úsporu a jednodušší manipulaci 
s materiálem pro zaměstnance. 
V obou variantách zjistit délku přepravních cest na základě Spaghettiho diagramu a 
popsat něco jako s ohledem na velikost materiálového toku porovnat lepší variantu. 
Zmínit se něco o ceně a dostupnosti jednotlivých variant. 
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ZÁVĚR 
V teoretické části jsem čerpal své poznatky z odborné literatury, která se týkala 
především řízení a přípravě výroby. Pomocí získaných znalostí z literatury jsem 
poznatky uspořádal do logických souvislostí. Nejdříve jsem představil výrobní systém a 
z něho plynoucí moţné nedostatky. Dále je popsán materiálový tok a řízení výroby. 
Na základě teoretických poznatků jsem provedl analýzu výrobního systému ve 
firmě GS plus. Analýzu jsem si rozdělil do tří etap a to etapu předvýrobní, výrobní a 
závěrečnou. Podrobněji jsem se zabýval pouze výrobní etapou, od které se odvíjela další 
část bakalářské práce. Výrobní etapa byla popsána od příjmu materiálu na firmu aţ po 
dokončení zakázky. Dále jsem se zabýval prostorovým uspořádáním výrobního procesu, 
při kterém jsem se podrobně seznámil s materiálovým tokem ve výrobní hale 
kovovýroby. V průběhu vytváření bakalářské práce jsem spolupracoval s firmou GS 
plus s.r.o. a jejími zaměstnanci, kteří mi poskytovali důleţité informace o výrobním 
procesu, a díky tomu jsem mohl vyřešit problematiku bakalářské práce. 
V poslední návrhové části jsem se zabýval prostorovým uspořádáním výrobní 
haly. V průběhu zpracovávání bakalářské práce jsem narazil na několik nedostatků, 
které se týkaly manipulace s materiálem a jeho přesunem z jedné části výroby do druhé. 
V této části jsou navrhnuty 2 varianty moţného řešení zjištěného problému. Jako lepší 
se jeví varianta A, která nabízí trvalejší a lepší vyhodnocení problému, ale zabere 
mnohem více času na realizaci. Po realizaci navrhovaných variant by mělo zmizet 
hromadění materiálu v prostorách uliček a tím by mělo dojít k úspoře času a tím 
nákladu potřebných při manipulaci s materiálem a sníţení potřeby zaměstnanců při 
manipulaci. 
Cílem mé bakalářské práce bylo na základě analýzy materiálového toku 
výrobního procesu dopravního značení ve firmě GS plus s.r.o., navrhnout způsoby 
zlepšení provozní výkonnosti výrobního systému.  
Cíl mé bakalářské práce se podařilo naplnit a v současné době je předloţen můj 
návrh nového prostorového uspořádání ve firmě GS plus s.r.o. k projednání. 
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